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(71) Anmelder: 


@ Erfinder: 


Benteler AG, 33104 Paderborn, DE 


Erfinder wird spater genannt warden 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereicKten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Stossfanger 

@ Die Erfindung betrifft einen StoBdampfer fur ein Kraft- 

fahrzeug mit einem quer zu den Langstragern des Kraft- 

fahrzeugrahmens festlegbaren Quertrager 13 sowie ein 

Verfahren zur Herstellung des Quertragers. Der Quertra- 
ger 13 weist ein im Querschnitt U-formiges Profil 4 mit ei- 
nem Steg 5 und zwei Schenkein 6, 7 auf. Endseitig an die 

Schenkel 6, 7 schlief^en sich Flansche 11, 12 an. Bei der 

Herstellung des Quertragers 13 wird in einem ersten Urn- 

formschritt eine ebene Platine in einem Warmformwerk- 

zeug U-fdrmig umgeformt und bis auf die Endabschnitte 

der Schenkel vergutet. Anschlief^end warden in einem 

zweiten Umformschritt die Endabschnitte zu Flanschen 

11, 12 umgeformt. Ein besonderer Vorteil eines erfin- 

dungsgemaf^en Quertragers 13 ist, dass die Flansche 11, 

12 innenliegend ausgebiidet sein konnen, so dass keine 
■ Beeintrachtigung der Kuhlluftzufuhr zu einem hinter dem 
, Quertrager 13 liegenden Kuhlaggregat durch die Flan- 
k sche 11, 12erfotgt 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen StoBfanger fiir ein 
Kraftfahrzeug mit einem quer zu den LMngstr&gem des 
Kraftfahrzeugrahmens festlegbaren QuertrSger sowie ein 5 
Verfahren zur Herstellung des Quertriigers. 
[0002] StoBfanger sind quer an Front und Heck eines 
Kraftfahrzeugs zwischen der die Karosserie abschlieBenden 
Kunststoffverschalung und dem Rahmen des Kraftfahrzeugs 
angeordnet. Sie soUen dazu beitragen, dass die Fahrzeug- 10 
struktur bei einem Anprail mil geringer Geschwindigkeit 
keine Beschadigung davontragt. Meist sind zwischen den 
Quertrager und die Langstrager noch Pralldampfer, soge- 
nannte Crashboxen, geschaltet. Die Crashboxen sollen die 
aus einem Anprail resultierende Eneigie absorbieren, indem is 
diese in Verformungsarbeit umgewandelt wird. 
[0003] Unterschiedlichste StoBfMnger bzw. StofifMngeran* 
ordnungen sind bekannl. So gehort durch die 
DE 197 00 022 Al eine StoBfangeranordnung zum Stand 
der Technik mit einem starren, teilweise als Hohltrager aus- 20 
gebildeten Quertrager, der beidseitig der Fahrzeuglangs- 
mitte jeweils mittels Pralldampfer an den vorderen Enden 
der Karosserielangstrager befestigt ist. Der Trager ist mit ei- 
ner dcformicrbaren StoBfangerschale verbunden. 
[0004] An die Quertrager wcrden hohe Anforderungen be- 25 
zuglich des Deformationsverhaltens beim Crash gestellt. 
Ein Quertrager, der beste Resultate in alien Testkriterien er- 
zielt, ist ein im Werkzeug vergUteter Quertrager mit extrem 
hohen Materialkennwerten flir Zugfestigkeit und Su:eck- 
grenze, Oberwiegend weisen die Quertrager ein im Quer- 30 
schnitt U-formiges Profil auf mit einem Steg und zwei 
Schenkeln, wobei sich endseitig an die Schenkel Flansche 
anschlieBen, die nach auBen gerichtet sind. Diese Ausfiih- 
rungsform ist prozessicher herzustellen und erzielt ein sehr 
gutes Deformationsverhalten. 35 
[0005] In seiner Querschnittsgestaltung erscheint der 
Quertrager jedoch nicht fiexibel genug, um auf unterschied- 
liche Fahizeugstrukturen abgestinimt zu werden, beispiels- 
weise hinsichtlich des Krilmmungsveriaufs Uber seine Lang- 
serstreckung ebenso wie hinsichtlich seiner Flanschkonfigu- 40 
ration. Die sich nach auBen vergleichswcise breit erstrek- 
kenden Ransche konnen je nach Fahrzeugkonstruktion zu 
Problemen fiihren, weil sich hinter dem Quertrager oft das 
Kilhlaggregat des Motors befindet. Durch den oberen und 
unteren Flansch des Quertriigers kann die Luflzufuhr behin- 45 
dert werden. 

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
einen StoBfSnger zu schaffen mit einem Quertrager, der fer- 
tigungstechnisch vorteilhaft ist und bei ausreichend hoher 
Steifigkeit die KQhlluftzufuhr weniger behindert Femer ist 50 
es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes solchen Quertragers aufzuzeigen. 
[0007] Die Losung des gegenstandlichen Teils der Auf- 
gabe besteht in einem StoBfanger gemaB Anspruch 1. 
[0008] Danach sind der Steg und die Schenkel des U-Pro- 55 
fils warmvergutet, die Ransche hingegen unvergiitet. Diese 
MaBnahmen ermoglichen es, den Ranschen eine den jewei- 
ligen Anforderungen und Einbaubedingungen cincs Kraft- 
fahrzeugtyps entsprechende Gestalt zu geben. Auf diese 
Weise kann das notwendige Steifigkeitsverhalten eingesteilt 60 
werden und gleichzeitig die Ransche so konfiguriert wer- 
den, dass die KQhlluftzufuhr nicht QbermSSig hoch einge- 
schrankt wird. Durch die groBeren Dehnungswerte des un- 
verguteten Ransches reduziert sich die Rissneigung beim 
Crash, da ublicherweise ein Riss im Ransch entsteht. 65 
[0009] Die Ransche kfinnen warmwalzend geformt, ge- 
roUt Oder geb5rdelt werden. Hierbei ist es mdglich, die Ran- 
sche nach innen umzuformen, wie dies Anspruch 2 vorsieht. 
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Diese Ausfuhrungsform bringt den groBten Nutzen hinsicht- 
lich einer Minimierung der BeeintrSchtigung der KUhUuft- 
zufuhr mit sich. 

[0010] Die Ausfuhrungsform des StoBfangers gemaB An- 
spruch 3 sieht vor, dass die Flansche des Quertragers nach 
auBen parallel zu den Schenkeln umgeforml sind. Auch 
hierdurch kann die die Kuhlluflzufuhr behindemde Rache 
verringert werden. Die Umformung, welche eine entspre- 
chende Zug- und Druckbelastung im Biegebereich bedeutet, 
ist mSglich, weil der Werkstoff im Bereich der Ransche un- 
vergiitet ist. 

[0011] GemaB den Merkmalen von Anspruch 4 konnen 
die Ransche auch wulstartig gestaltet sein. Hierzu werden 
die Endabschnitte der Schenkel gestaucht und verdichtet, so 
dass ein wulstartiger Ransch entsteht. 
[0012] Der verf ahrensmSfiige Teil der Aufgabe wird durch 
die MaBnahmen gemSfi Anspruch 5 gel6st 
[0013] Danach wird eine ebene Platine aus Stahlblech in 
einem ersten Umformschritt in einem Warmformwerkzeug 
U-fbrmig umgeformt und bis auf die Endabschnitte der 
Schenkel vergiitet. In einem zweiten Umformschritt werden 
dann die unverguteten Endabschnitte zu bedarfgerechten 
Ranschen umgeformt. 

[0014] Diese Vorgehensweise ist rationell und ermoglicht 
je nach Werkzeuggestaltung unterschiedlichste Quer- 
schnittsgestaltungen des Quertragers. 
[0015] Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in den 
Zeichnungen dargestellten Ausftihrungsbeispielen naher be- 
schrieben. Es zeigen: 

[0016] Fig. I in schematisierter Darstellungs weise einen 
ersten Fertigungsschriu bei der Herstellung eines Quertra- 
gers; 

[0017] Fig. 2 den zweiten Fertigungsschrilt mit Endform- 
gebung der Ransche und 

[0018] Fig. 3 bis 6 vier unterschiedliche Querschnittsge- 
staltungen eines Quertragers. 

[0019] Fig. 1 zeigt einen ersten Umformschritt bei der 
Herstellung eines QuertrSgers. Hierbei wird eine ebene Pla- 
tine aus Stahlblech in einem Warmformwerkzeug 1 U-fdr- 
mig umgeformt, indem die Platine durch einen oberen Stem- 
pel 2 in eine untere Matritze 3 gedruckt wird. Dieses U-Pro- 
fil 4 des Quertragers liegt mit seinem Steg 5 und seinen bei- 
den Schenkeln 6, 7 im Werkzeug 1 an, wohingegen die End- 
abschnitte 8, 9 der Schenkel 6, 7 auBen uberstehen, ohne in 
Kontakt mit dem Warmformwerkzeug 1 zu gelangen. Wah- 
rend der Steg 5 und die Schenkel 7, 8 im Warmformwerk- 
zeug 1 eine Warmvergiitung erfahren, bleiben die Endab- 
schnitte 8, 9 unvergiitet. Die Warmeeinwirkungszone auf 
das U-Profil 4 ist in der Fig. 1 ebenso wie in den iibrigen 
Darstellungen der Fig. 2 bis 6 durch die gepunktete DarsteU 
lungsweise verdeutlicht 

[0020] In einem zweiten Umformschritt, wie er in der Fig. 
2 ersichtlich ist, werden die Endabschnitte 8, 9 durch einen 
zweiten Stempel 10 mil entsprechender Querschnittskonfi- 
guration zu Ranschen 11, 12 umgeformt. Wahlweise erfolgt 
die Umformung durch nachtragliches UmbSrdeln oder Rol- 
len in einem separaten Arbeitsgang. 
[0021] Der fcrtige Quertrager 13 besitzt dann innenlie- 
gende Ransche 11, 12. Bei eingebautem Zustand im StoB- 
fanger eines Kraftfahrzeugs erfolgt keine Beeintrachtigung 
der Ktlhiluftzufiihr zu einem hinter dem Querti^ger 13 ange- 
ordneten Ktihlaggregat durch die Ransche 11, 12. 
[0022] Die Endformgebung der unverguteten Endab- 
schnitte eines U-Profils 4 zu Ranschen 11, 12 kann auch 
walzend oder roUend ebenso wie durch Bordelung erfolgen. 
[0023] Bei der Ausfiihrungsform gemSfi der Fig, 3 weist 
der Quertrager 14 Ransche 15, 16 auf, die etwa rechtwinklig 
nach innen umgestelU sind. Ansonsten entspricht der Quer- 
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tr^ger 14 der zuvor beschriebenen Bauart. 41 Hansch 

[0024] Der Quertr§ger 17 gemSB Fig. 4 weist ein U-fbrmi- 
ges Profil 18 auf mil einem Steg 19 und zwei Schenkeln 20, 
21, welche wannveigUtet sind. Die Flansche 22, 23 sind un- 
veigUtet und nach auBen parallel' zu den Schenkeln 20, 21 5 
umgeformt. 

[0025] Der Quertniger 24 gemafi der Fig. 5 weist wulstar- 
tige Flansche 25, 26 auf. Auch hierbei ist das U-Profil 27 mil 
seinem Sleg 28 und seinen Schenkeln 29, 30 im Wannform- 
werkzeug 1 vergHtet woiden, wobei die die Ransche 25, 26 lo 
bildenden Endabschnitte unveigutet geblieben sind. In ei- 
nem zweiten Umformschritt sind die Endabschnitte ge- 
staucht und verdichtet worden, so dass die Flansche 25, 26 
ihre wulstartige Konfiguration behalten. 
[0026] SchtieBlich zeigt Fig. 6 eine Ausfuhrungsform ei- 15 
nes Quertragers 31, welcher ein im Querschnitt U-fbrmiges 
Ptofil 32 besitzt mit einem Steg 33 und zwei Schenkeln 34, 
35. Diese sind warmvergutet In gleicher Langserstreckung 
zu den Schenkeln 34, 35 erstrecken sich deren Endab- 
schnitte 36, 37, die unvergutet sind. Durch innen an den 20 
Endabschnitten 36, 37 liegende Verstarkungsbleche 38, 39 
werden die Flansche 40, 41 ausgebildet. Die Verstarkungs- 
bleche 38, 39 erstrecken sich Uber die gesamte Lange des 
Quertragers 31 und sind mit den Endabschnitten 36, 37 
punkt- Oder rollnahtgeschweiBt. 25 

Bezugszeichenaufstellung 

1 Warmformwerkzeug 

2 Stempel 30 

3 MaUize 

4 U-Profil 

5 Steg 

6 Schenkel 

7 Schenkel 35 

8 Endabschnitt 

9 Endabschnitt 

10 Stempel 

11 Flansche 

12 Flansche 40 

13 Quertrager 

14 Quertrager 

15 Ransch 

16 Ransch 

17 Quertrager 45 
18U-Profil 

19 Steg 

20 Schenkel 

21 Schenkel 

22 Ransch 50 

23 Ransch 

24 Quertrager 

25 Ransch 

26 Ransch 

27 U-Profil 55 

28 Steg 

29 Schenkel 

30 Schenkel 

31 Quertrager 

32 U-Piofil 60 

33 Steg 

34 Schenkel 

35 Schenkel 

36 Endabschnitt 

37 Endabschnitt 6S 

38 VerstSrkungsbleche 

39 Verstarkungsbleche 

40 Ransch 



Patentanspriiche 

1. StoBfanger fur ein Kraftfahrzeug mit einem quer zu 
den LangstrSgem des Kraflfahrzeugrahmens festlegba- 
ren Quertrager (13, 14, 17, 24, 31), welcher ein im 
Querschnitt U-fSrmiges Piofil (4, 18, 27, 32) mit einem 
Steg (5. 19, 28, 33) und zwei Schenkeb (6, 7, 20, 21, 
29, 30, 34, 35) aufweist, wobei sich endseitig an die 
Schenkel (6, 7, 20, 21, 29, 30, 34, 35) Ransche (11, 12, 
15, 16, 22, 23, 25, 26, 40, 41) anschlieBen, dadurch 
gckennzeichnct, dass der Steg (5, 19, 28, 33) und die 
Schenkel (6, 7. 20, 21, 29, 30, 34, 35) warmvergUtet, 
die Flansche (11, 12, 15, 16, 22, 23, 25, 26, 40, 41) hin- 
gegen unvergutet sind. 

2. StoBfanger nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Ransche (11, 12, 15, 16) nach innen um- 
geformt sind. 

3. StoBfanger nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nel, dass die Ransche (22, 23) nach auBen parallel zu 
den Schenkeln (20, 21) umgeformt sind. 

4. StoBfanger nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Ransche (25, 26) wulstartig gestaltet sind. 

5. Verfahren zur Herstellung eines Quertragers (13, 
14, 17, 24, 31) als StoBfanger fur ein Kraftfahrzeug, 
welcher ein im Querschnitt U-formiges Profil (4, 18, 
27, 32) mit einem Steg (5, 19, 28, 33) und zwd Schen- 
keln (6, 7, 20, 21, 29, 30, 34, 35) aufweist, wobei sich 
endseitig an die Schenkel (6, 7, 20, 21, 29, 30, 34, 35) 
Ransche (11, 12, 15, 16, 22, 23, 25, 26, 40, 41) an- 
schlieBen, dadurch gekennzeichnet, dass in einem er- 
sten Umformschritt eine ebene Platine in einem Warm- 
formwerkzeug (1) U-formig umgeformt und bis auf die 
Endabschnitte (8, 9, 36, 37) der Schenkel (6, 7, 20, 21, 
29, 30, 34, 35) vergiitet wird, wonach in einem zweiten 
Umformschritt die Endabschnitte (8, 9, 36, 37) zu Ran- 
schen (11, 12, 15, 16, 22, 23, 25, 26, 40, 41) umgearbei- 
tet werden. 
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